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2.1 部品仕込型 ETO 生産に関する従来研究 
 




















主に事例に基づいた研究が主流である（Gosling and Naim (2009) ）。Gelders 
(1991)、 Wortmann (1995)、 Little 他(2000)、Stevenson 他 (2005) 、 Hicks 
他 (2000, 2001)は生産計画に関する研究の中で、標準 MRPⅡ や ERP パッケー
ジが ETO 生産には適さないことを示し、生産計画管理の新たな枠組みが ETO 分野
のために必要であると述べている。サプライチェーンマネジメントに関する研究




報告されている。Grabenstetter 、Usher (2013)は ETO企業 5社からデータを収
集して、重回帰式による納期推定方式を提案した。また、「受注仕様が不正確」な
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 図 2.12に受注予約枠を用いた受注仕様交渉の例を示す。 
 
受注予約枠により、納期-仕様の一覧が分かるので、例えば、ベース受注仕様 
X 軸移動範囲 600、X 軸移動速度 6400 が希望納期ｔになかった場合、代案として












1 16000 M11 20 S11 18
2 12800 M12 20 S12 17
3 6400 M13 10 S13 5
1 700 M21 10 S21 9
2 600 M22 25 S22 13
3 500 M23 15 S23 8
1 160K M31 20 S31 20

















































































































































 ①生産性 ②購入容易性 ③保守性 ④コンパクト性 ⑤設置性 ⑥搬送性 
３）人間的要因：運転要員の民族性、体形、ヒューマンインターフェース、意匠
デザインなど風俗、習慣、に基づく民族的要因を陰に含む項目 
  ①操作性 ②安全性 ③快適性・嗜好性 
４）社会的要因：エコロジーへの配慮、工作機械の設置環境に与える影響、ある
いは設置環境との調和を含む項目 
  ①振動・騒音の抑制 ②地球環境適合性・省資源 
５）地域的要因：地域の気候や設置地盤への適合性、工場立地や地域ユーザの技
量、地域産業構造への適合性を考慮する項目 






















































































一般化された顧客要求を表す項目を 5W1H の観点から、whyを除いた 5つの大項
目に分類した。そこからさらに新野らの分類[12]も参考に、細かな分類を作成し、
9 つの小分類に分類分けを行った。用途項目の分類と一般化した顧客要求の一覧
を表 3.3に、用途仕様項目の小分類の定義を表 3.4に示す。 
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表 3.7 に示した製品機能仕様性能値の範囲と 3.2 節で述べる制約式を参照に用
途仕様項目毎の仕様値の範囲を求めた。さらに、穴あけ加工や基板生産の事例
[33][34]を基にして、範囲の縮小・拡大を行った。設定した用途仕様項目値の範














X軸最小移動距離 μ m 10～300
Y軸最小移動距離 μ m 10～300







ワークの取替 ワーク交換方式 - 自動、手動
集塵流量 l/min 100～1,200
集塵負圧 kPa 600～1,200


























































内壁粗さ μ m 5～25





















































図 3.4 用途仕様項目の制約関係図の例 
 













































































































 回路基板加工機の製品構造は、同製品の生産を行っている A 社の製品構造を用
いる。ここで述べる製品構造とは、製品を構成するコンポーネント、さらに部品
の組み付き関係が階層的に整理されたものを言う。 
 回路基板加工機は、図 3.1 にあるように、大きく分けるとスピンドルを Y 軸方




 対象とする製品構造は、製品を第 1 階層とすると、部品階層が最大 9 階層に整
























タイプを表 3.11 に示す。 
 














1  1つの部品仕様と1つの設定値 20








11 xy       (3-1) 
[使用記号] 








    (3-2) 
[使用記号] 
2y ：クロスレール L 本体横長   2x ：軸数 













性能値区分 10 25 40 550






程を上表の Y 軸移動量を例として説明する。 
 Y 軸移動量の性能値が変わることで仕様が変更される部品に Y 軸ボールネジが
ある。また Y 軸移動量の性能値と Y 軸ボールネジの部品仕様との関係は(3-2)式





















  L)(TSS     (3-3) 
製品機能仕様項目
性能値区分 10 25 40 550
予測注文割合 0.02 0.03 0.02 0.01
部品名
部品仕様項目
部品仕様値 10 25 40 550
仕込量 0.02μ 0.03μ 0.02μ 0.01μ










T ：納入 LT 
L ：発注間隔 
 















単価の例を表 3.14 に示す。 
 











部品仕様値 10 25 40 550
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  (3-11) 
],,,[V ,2,11,1 nJnxxx               (3-12) 
 
1,  iJjix
        (3-13) 
[使用記号] 
i  ：製品機能仕様項目番号     n,1,2,i   
j  ：製品機能仕様項目における製品機能仕様性能値番号  iJj ,,2,1   
jiS ,  ：製品機能仕様項目 i の j 番目の性能値 
d ：製品機能仕様項目 i に対応する部品品目番号  iD,1,2,d   
dj,i,G  ：製品機能仕様項目 i に対応する d 番目の部品の j 番目の仕様値の単価 
dji ,,  ：製品機能仕様項目 i に対応する d 番目の部品の j 番目の仕様値の需要量 
dji ,,'  ： ji,x の組合せにより更新された dji ,,
 の値 
dj,i,  ：製品機能仕様項目 i に対応する d 番目の部品の j 番目の仕様値の 
標準偏差 
j,di,'  ： ji,x の組合せにより更新された dj,i,
 の値 






 jidji x ,,,F ：製品機能仕様項目 i に対応する d 番目の部品の j 番目の仕様値の需要量 
を求める関数 
 ji,dji x,,H ：製品機能仕様項目 i に対応する d 番目の部品の j 番目の仕様値の 
標準偏差を求める関数 
  ：安全在庫係数 




せた総コスト  VCost の最小化である。 V は製品機能仕様設定値 jis , を削除する
か否かを決定する変数 ji,x の組合せにより表される。(3-8)式から(3-11)式は変数
ji,x により、各部品仕様の需要量、標準偏差がどのように求まるかを表している。




































・OS：Windows 7 Professional 
・CPU：Intel(R) Core(TM)2 Duo 
・メモリ：4.00GB 
・アルゴリズム開発環境：Visual Basic for Application[8] 
 




図 3.7 各世代における最小コスト 
 








































また上記の結果から、受注可能製品仕様数は表 3.17 に示すような結果となった。 
 
 
図 3.8 性能値区分数の削減例 
 
 
部品仕様数 部品コスト 在庫量 在庫コスト 総コスト
現状 797 36,491,065 22,833 10,054,518 46,545,583
































た。結果を図 3.9 に示す。 
 
 









































y3=y4=y5=y6= y7= y8=y9=y10=y11=x3 
[使用記号] 
y3：X軸ボールネジ軸長  
y4：ベッドレール 1長  
y5：テーブルレール L1長  
y6：X軸リニアスケール L長 
y7：X軸リニアスケール R長 
y8：ベッドレール 2長  
y9：テーブルレール L2長  
y10：テーブルレール R1長  















y14：クロススライドレール L長  
y15：クロススライドレール M長  
































x11=1 ⇒ y44=y45=0  
x11≠1 ⇒ y44=y45=g(x11/2-1)+x11/2・x9 
x11=1 ⇒ y46=y47=0 





y20：テーブル本体 L1横長  
y21：テーブル本体 L1縦長  
y22：テーブル本体 L2横長  
y23：テーブル本体 L2縦長  
y24：テーブル本体 R1横長  
y25：テーブル本体 R1縦長  
y26：テーブル本体 R2横長  
y27：テーブル本体 R2縦長  
y28：ガイドプレート AL1横長  
y29：ガイドプレート BL1横長  
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y30：ガイドプレート AL2横長  
y31：ガイドプレート BL2横長  
y32：ガイドプレート AR1横長  
y33：ガイドプレート BR1横長  
y34：ガイドプレート AR2横長  
y35：ガイドプレート BR2横長  
y36：クランプベース L1横長  
y37：クランプベース L1縦長  
y38：クランプベース L2横長  
y39：クランプベース L2縦長  
y40：クランプベース R1横長  
y41：クランプベース R1縦長  
y42：クランプベース R2横長  
y43：クランプベース R2縦長  
y44：アーム L全長  
y45：アーム R全長  
y46：タイバーL全長  
y47：タイバーR全長  
y48：クロスレールレール L長  
y49：クロスレール L本体横長  
y50：クロスレール R本体横長  



























x14=50 ⇒ y62=y63=y64=y65= SS  
x14=100 ⇒ y62=y63=y64=y65= S 
x14=150 ⇒ y62=y63=y64=y65= M 
x14=200 ⇒ y62=y63=y64=y65= L 
x14=250 ⇒ y62=y63=y64=y65= LL 
x14=300 ⇒ y62=y63=y64=y65= LLL 
[使用記号] 
y58：カセット本体 L1穴数  
y59：カセット本体 L2穴数  
y60：カセット本体 R1穴数  
y61：カセット本体 R2穴数  
y62：ADCプレート L1サイズ  
y63：ADCプレート L2サイズ  
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y64：ADCプレート R1サイズ  











































































































































































































































主軸のZ軸方向移動距離 1 1 1 1 1 1 1
主軸回転数 1
主軸送り速度 1 1 1 1 1 1
X軸最大移動速度 1 1 1 1 1 1
Y軸最大移動速度 1 1 1 1 1 1
Z軸最大移動速度 1 1 1 1 1 1














機械の寸法（X) 1 1 1






























































































































            876 96.15 xyx 
 
)75.0( 8 x             (3-17)
 
           )65.101.5( 876  xyx
 
















                (3-19) 
◇制約式６◇ 
               910 xy                   (3-20) 
◇制約式７◇ 
 製品機能としての X 軸と Y 軸の座標決定の精度は、回路基板の穴あけで求められる座標の
精度より高い必要があることを、ユーグリッド距離で示す。 
 






11 xyy                 (3-21) 
◇制約式８◇ 
               1113 xy                   (3-22) 
◇制約式９◇ 
               1114 xy                   (3-23) 
◇制約式１０◇ 
               1215 xy                   (3-24) 
◇制約式１１◇ 
               1216 xy                   (3-25) 
◇制約式１２◇ 
               1317 xy                   (3-26) 
◇制約式１３◇ 
 搬入に関する制約として、プリント基板穴あけ機の寸法 X、Y のいずれかが搬入口の寸法
より小さい必要がある。 
             14181417 xyxy  または　           (3-27) 
◇制約式１４◇ 
              1518 xy                    (3-28) 
◇制約式１５◇ 
              1619 xy                    (3-29) 
◇制約式１６◇ 





 機械の寸法 X、Y の積を床との設置面積と考え、それと重量によって与えられる圧力値が
顧客の生産環境の床耐圧より小さい必要がある。 






            (3-31) 
◇制約式１８◇ 
 顧客の生産環境の気温を範囲に含むように製品機能仕様項目の性能値を設定する。 
             MAXMIN yxy 211921            (3-32) 
◇制約式１９◇ 
顧客の生産環境の湿度を範囲に含むように製品機能仕様項目の性能値を設定する。 
             MAXMIN yxy 222022            (3-33) 
◇制約式２０◇ 
             2321 yx                  (3-34) 
◇制約式２１◇ 






x1 = 月間生産枚数 
x2 = 稼働シフト 
x3=穴の数 
x4 = X 軸方向総移動距離 
x5 = Y 軸方向総移動距離 
x6 = 最大重ね加工枚数 
x7 = 基盤の寸法(Z) 
x8 = 穴径 
x9 = 内壁粗さ 
71 
 
x10 = 加工精度 
x11 = 基板の寸法（X） 
x12 = 基盤の寸法（Y） 
x13 = 設置場所の寸法（X） 
x14 = 搬入可能な横幅 
x15 = 設置場所の寸法（Y） 
x16 = 設置場所の寸法（Z） 
x17 = 搬入可能な高さ 
x18 = 床耐圧 
x19 = 気温 
x20 = 湿度 
x21 = 電圧 
x22 = 周波数 
x23 = ランニングコスト 
 
◆製品機能仕様項目◆ 
y1 = 最大並行穴明処理数 
y2 = ワーク交換方式 
y3 = X 軸最大移動速度 
y4 = Y 軸最大移動速度 
y5 = Z 軸最大移動速度 
y6 = 主軸最大送り速度 
y7 = 加工できるワークの寸法（Z） 
y8 = 主軸の Z 軸方向移動距離 
y9 = 主軸最大回転数 
y10 = 内壁粗さ 
y11 = X 軸最小移動距離 
y12 = Y 軸最小移動距離 
y13 = 加工できるワークの寸法（X） 
y14 = テーブルの X 軸方向移動距離 
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y15 = 加工できるワークの寸法（Y） 
y16 = 主軸の Y 軸方向移動距離 
y17 = 機械の大きさ（X） 
y18 = 機械の大きさ（Y） 
y19 = 機械の大きさ（Z） 
y20 = 機械の重量 
y21 = 周囲気温 
y22 = 周囲湿度 
y23 = 電源電圧 
y24 = 電源周波数 























































































能仕様項目を表 3.22 に示す。 
 















































































































































































を満たすものを としている。6.、7.は iv が存在しない場合、一つ上位の変数を選
択し直すことを、8.、9.、10.は が存在する場合、一つ下位の変数を選択し、得ら
れた iv を加えた探索空間 iD を新たな iD' としている。11.、12.は、5.~10.の繰り返
しが終わった段階で、i が 0 であったなら、解なしを、13.、14.はそれ以外であっ




































 n   :  用途仕様項目の数 
 
   j   :  用途仕様項目の番号 
x j   : j番目の用途仕様項目の値 
ｍ   : 機能仕様項目の数 
ｋ   : 機能仕様項目の番号 
Dk : k番目の機能仕様項目の値 
   離散値として与えられる   
o :  制約式の数 
 i :  制約式の番号 
 　iR  : 制約式の集合 
  i番目の制約式を とする 
 
[決定変数] 
yk  : 入力された用途仕様値を満足させる k番目の機能仕様項目の値   
                 1 2, , ,  k m     
 
 nj ,,2,1 
 1 2, , ,  j n
 mk ,,2,1 
 oi ,,2,1 
iR
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具体的には、3.3 節で作成した制約式のうち制約式間の繋がりの特に多い 5 つ
の制約式とそれに関係する 8 つの用途仕様項目、9 つの製品機能仕様項目を抽出
し製品仕様値決定方法の検討の対象とした。抽出した用途仕様項目、製品機能仕




































































































1 66 1 8.33% 0.000343
2 72 7 7.14% 0.000374
3 90 2 15.79% 0.000468
4 99 1 4.17% 0.000515
5 109 9 27.78% 0.000567
6 117 4 21.74% 0.000608
7 120 5 8.70% 0.000624
8 207 8 29.63% 0.001076
9 3416 1 5.56% 0.017763
10 3517 3 26.92% 0.018288
11 6704 4 22.22% 0.034861
12 6716 1 18.18% 0.034923
13 16783 5 20.45% 0.087272






































































































































P1 P2 P3 P4 P5 P6
16000 1 - - 3 - -
12800 1 - - - - 3
6400 - 1 - - - 3
700 - - - - - -
600 - - - - - -
500 - - 1 - - -
160K - 2 - - -

























[図 5.3 の使用記号] 
i   :機能仕様項目番号  i∈{1,2,…, N} 
j   :性能値区分番号（番号が小さいほど上位性能）    j∈{1,2,…,aj} 
ai  :機能仕様項目 i の性能値区分数 
x  :部品種類番号,  x∈{1,2,…,M} 
ßijx :機能仕様項目 i の性能値区分 j が部品種類 x との関係 
  必要する場合≥1 、さもなくば 0  
Mij :機能仕様項目 i の性能値区分 j の目標台数 
Invx :部品種類 x の在庫量 
 
（２）出力データ（操作変数） 
  機能仕様項目の性能値区分毎の受注可能台数を出力する。 
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受注可能台数増加率 = 上位互換性を考慮した目標達成率 




 評価実験に用いた性能値区分および部品構成データを図 5.5 に、左記データを
基に受注可能台数を最適化計算し受注可能台数増加率を求めた結果を図 5.6 に示




  性能値区分数：４３ 
  部品種類数：２２ 
  検証期数：２４期 






















S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7
1 2 3 4 4 5 5
F1 x軸方向稼働可能範囲
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7
1 2 3 4 4 5 5
F4 y軸方向稼働可能範囲
S1 S2 S3 S4
1 2 3 4
F7 z軸方向稼働可能範囲
P2 サーボモータ
S1 S2 S3 S4
1 2 3 4
F2 x軸方向最大移動速度
S1 S2 S3 S4






S1 S2 S3 S4
1 2 3 4
F2 x軸方向最大移動速度
S1 S2 S3 S4






S1 S2 S3 S4







S1 S2 S3 S4
1 2 2 3
F3 x軸方向位置決め精度
S1 S2 S3 S4
1 2 2 3
F6 y軸方向位置決め精度
P5 基盤固定台
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7
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  性能値区分数：１１ 
  部品種類数：１５ 
  検証期数 ：２０期 
  在庫データ 
・不足部品種類数：２種類（全体の１０％） 
・必要量に対する不足率 ２０％ 
   ・他の部品は過剰在庫 過剰率１０％ 
  需要データ 

























 ①需要台数：平均 100台/月（25台/週）とし、+30％、－10％の範囲で需要 
が変化する。 




S1 S2 S3 S4 S5 S6
































  下記の予測誤差を与えた。 
  ①需要台数：＋20％－10％の範囲の一様分布にて平均月台数を変動させる。 






図 6.3 性能値区分比率の誤差 
  
区分重み付け，標準偏差
S1 S2 S3 S4 S5 S6 最大 最小
F1 5% 10% 35% 35% 10% 5% 1.5 0.5
F2 25% 50% 25% 1.5 0.5
F3 25% 50% 25% 1.5 0.5
F4 50% 50% 1.5 0.5
※F：機能機能項目 (Featu res)，S：性能値区分 (Spec ific at ions)
標準偏差
S1 S2 S3 S4 S5 S6
F1 20% 20% 20% 20% 20% 20%
F2 20% 20% 20%
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第 7 章 結論 
 
 7.1 研究の結論 










   


















































































[3] Bertrand, J.W.M., and Muntslag, D.R. (1993) ‘Production control in engineer-to- 
order companies’, International Journal of Production Economics, Vol.30, No.31, 
pp. 3-22. 
[4] Amaro, G. (1999) ‘Competitive advantage, customisation and a new taxonomy for  
non make-to-stock companies’, International Journal of Operation and Production 
Management, Vol. 19, No.4, pp. 349-371. 
[5] Gosling, J. and Naim, M.M. (2009) ‘Engineer-to-order supply chain management : A literature 
review and research agenda’, International Journal of Production Economics, Vol. 122, pp.741-754. 
[6] Gelders, L.F. (1991) ‘Production control in an “engineer-to-order” environment’, 
Production Planning & Control, Vol. 2, No. 3, pp. 280-285. 
[7] Hicks, C. and Braiden, P.M. (2000) ‘Computer-aided production management issues in the 
engineer-to-order production of complex capital goods explored using a simulation approach’, 
International Journal of Production Research, Vol.38, No.18, pp.4783-4810. 
[8] Grabenstetter, D. H. and Usher, J. M. (2013) ‘Determining job complexity in an 
engineer to order environment for due date estimation using a proposed framework’, 
International Journal of Production Research, Vol. 51, No.19, pp. 5728-5740. 
[9] Weng, J., Akasaka, S. and Onari, H. (2014) ‘Acquiring orders using requirement 
specifications for engineer-to-order production’, Japan Industrial Management 
Association, Vol. 64, No. 4E, pp. 620-627. 
[10]日野三十四：「実践モジュラーデザイン」, 日経 BP 社，2009  
[11]Schwarze.S. ：”Specification Mapping –The Integration of Customer Requirements 
within a  Product Configuration-," Proceedings of the ASME Energy Sources 
Technology Conference and Exhibition (ETCE 94), Symposium on Software System in 
Engineering, Vol.67, pp.209-216 (1994) 
[12]新野秀憲, 橋詰等：“工作機械の製品開発方法論(製品企画のための製品評価方法の一提




[14] 小林義和, 坪根斉, “多段階工程における生産座席システムの設計に関する研究“, 日
本経営工学会論文誌, Vol.53, No.4, pp.273-281, 2002 
[15] Hitoshi Tsubone, Kobayashi Yoshikazu, “Production seat booking system fro the 
combination of make-to-order and make-to-stock products”, PRODUCTION 
PLANNNIG & CONTROL, Vol.13, No.4, pp.394-400, 2002 
[16] 大場允晶, 新井一貴, 坪根斉, “柔軟性を組み込んだ生産座席システムに関する研究－
写真用カラーフィルム製造を事例にして－”, 日本経営工学会論文誌, Vol.54, No.3, pp. 
177-183, 2003 
[17]Takayoshi Tamura, Seiichi Fujita, Takeo Kuga, “The Concept and Practice of the 
Production Seat System”, Managerial and Decision Economics, vol.18, issue.2, pp.101-
112, 1997 
[18]田村隆善，藤田精一：“生産座席システムについての一考察”，経営システム，第 3 巻，
第 1 号，pp.4-13 (1993) 
[19]浅野敏, 小藤康男, “積層プレス工程向け座席予約型納期回答支援システム”, 松下電工
技報, pp.109-113, 2002 
[20]松隈良一, “情報処理機器工場における CIM 構築事例”, 日本経営工学会春季大会予稿
集, Vol.1990, pp. 2-10, 1990 
[21]高橋剛史, 植竹俊文, 堀川三好, 菅原光政, “乳製品を対象とした生産座席枠システムの
開発”, 情報処理学会第 71 回全国大会(4), pp. 603-604, 2002 
[22]“アマダ、NC タレットパンチプレスの増産体制を確立”, 型技術, 第 21 巻, 第 2 号, 
pp.93-96, 2006 
[23]的場秀彰, 大成尚, 榎本充博, “生産座席決定のための生産計画システム”, 経営システ
ム, Vol.3, No.1, pp.24-30, 1993 
[24]久我健夫, “個別受注生産に於ける生産管理システム－豊田工機座席指定システムによ
る負荷の平準化－”, 日本経営工学会 ,Vol.4, No.1, pp. 20-24, 1994 
[25]下田篤, 小杉秀則, 狩野隆文, 薦田憲久, “見積情報を先行指標として利用した受注生産




[26]下田篤, 小杉秀則, 狩野隆文, 薦田憲久, “製品の仕様代替性と部品消費バランスを考慮





[29]西嶢祐，「機械加工現場診断シリーズ 2フライス・穴加工」,日刊工業新聞社，1996  
[30]横山哲男,「NC 加工 プログラミングと活用技術」,ダイゴ社,1996 
[31]小和田勲,「でか版技能ブックス⑧NC 工作機械活用マニュアル」,大河出版,1990 
[32]松岡甫篁,「実践入門シリーズ－新しい穴加工技術」 （株）工業調査会 1987 
[33]切削加工技術便覧編集委員会編，“切削加工技術便覧”，日刊工業新聞社，1969 
[34]高木清,「よくわかるプリント配線板のできるまで」，日刊工業新聞社，2007 
[35]吉川弘之：「インテリジェント CAD（上）（下）」, 朝倉書店，1989 
[36]Ishida, A. Arai, Y. Akasaka, S. Haga, N. Katsuta, K ,”Constraint-Based Elevator 
Design Support System,” CAPE’95(International Conference of Computer Applications 
in Production& Engineering), Beijin(1995-5) 
[37]石田篤宏,荒井良尚,赤坂信悟 他 「受注設計支援システムにおける設計候補解生成方式」
精密工学会春季大会学術講演論文集 秋期 1 号  p369-p370 1994 
[38]高木清,「トコトンやさしいプリント配線板の本」, 日刊工業新聞社, 2012 
[39]高木清,「よくわかるプリント配線板のできるまで」，日刊工業新聞社，2007 
[40]野辺弘道 ，「プリント基板用 GFRP の小径スルーホールドリル加工における加工穴 
品質に関する研究」    同志社大学工学部(博士論文)  2001 
[41]村松林太郎，“生産管理の基礎”，国元書房，pp.144-147，1979 




[45] Weng, J. Akasaka, S. Hoshino, A. Onari, H., “A Study on Value Setting of Product 
Functional Specifications with Consideration of Parts and Inventory Costs for Engineer-
115 
 
to-Order Production”，Asian Journal of Management Science and Applications, Vol.2, 
No.1, pp.33-47 (2015-7) 
[46]沢田浩之：“制約評価技術に基づく初期設計支援システムの開発“，数理解析研究所講究
録, 1085 巻 1999 年 49-59 
[47]永井保夫：“制約充足問題における体系的探索手法の効率化についての検討”，東京情報大
学研究論集 Vol.8 No.2, pp.67-78（2005） 








































早稲田大学 博士（経営工学） 学位申請 研究業績書 
氏 名  赤坂 信悟  印 
 （2017年 12 月 27日現在） 










































[1]Product Functional Structure Modelfor Engineer-to-Order Production 
：A Case study on Drilling Machines， Journal of Japan Industrial Management 
Association, Vol.66, No.4E, pp.443-447 (2016-3), 
 Akasaka, S. Weng, J. Onari, H.  
[2] A Study on Value Setting of Product Functional Specifications with 
Consideration of Parts and Inventory Costs for Engineer-to-Order Production， 
  Asian Journal of Management Science and Applications, Vol.2, No.1, pp.33-
47, (2015-7),  
Weng, J. Akasaka, S. Hoshino, A. Onari, H. 
 
[3] ETO生産における製品機能モデルに関する研究， 
  日本経営工学会論文誌, Vol.66, No.1, pp.59-66 (2015-4) 
    赤坂信悟, 翁嘉華, 太田将志, 大成尚 
 
[4] 生産座席方式に用いる製品グループ設定に関する研究， 
  生産管理, Vol.20, No.2, pp.19-28 (2014-4) 
    翁嘉華, 大久保寛基, 赤坂信悟 
[5]Acquiring Orders using Requirement Specifications for Engineer-to-Order 
Production， 
  Journal of Japan Industrial Management Association, Vol.64, No.4E, pp.620-
627 (2014-1) 
    Weng, J. Akasaka, S. Onari, H. 
 
（国際会議） 
[１] A Proposal of Product Functional Structure Model for Engineer-to-Order 
Production, The 1st East Asia Workshop on Industrial Engineering, 
Hiroshima(2014-11), Akasaka, A. Weng, J. Onari, H. 
[２] A Support System for Accurately Determining Functional Specifications of 
Engineer-to-Order Products at Quotation Stage, 
The 13th International Conference of Decision Sciences Institute and the 
19th Annual Conference of Asia-Pacific Decision Sciences Institute, 
Yokohama(2014-7), Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[３] A Support System for Determining Production Functional Specifications in 
Engineer-to-Order Environment, 
The 3rd Asian Conference of Management Science & Applications, 




早稲田大学 博士（経営工学） 学位申請 研究業績書 
 
種 類 別   題名、  発表・発行掲載誌名、  発表・発行年月、  連名者（申請者含む） 
 [４] A Study on Production Seat Planning for Make-to-Order Production with 
Make-to-Stock Parts,The 12th International Conference of Decision 
Sciences Institute and the 18th Annual Conference of Asia-Pacific 
Decision Sciences Institute, Bali (2013-7),  
Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[５] A Study on Customer Requirements and  Product Specifications for  
Engineer-to-Order Production，The 2nd Asian Conference of Management 
Science & Applications, Chengdu China (2012-9),  
Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[６] A Proposal of Product Functional Structure Model for Engineer-to-Order 
Production, The 1st East Asia Workshop on Industrial Engineering, 
Hiroshima(2014-11),  
Akasaka, A. Weng, J. Onari, H. 
[７] A Support System for Accurately Determining Functional Specifications of 
Engineer-to-Order Products at Quotation Stage, The 13th International 
Conference of Decision Sciences Institute and the 19th Annual Conference 
of Asia-Pacific Decision Sciences Institute, Yokohama(2014-7), 
 Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[８] A Support System for Determining Production Functional Specifications in 
Engineer-to-Order Environment, The 3rd Asian Conference of Management 
Science & Applications, Kunming(2013-12),  
Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[９] A Study on Production Seat Planning for Make-to-Order Production with 
Make-to-Stock Parts, The 12th International Conference of Decision 
Sciences Institute and the 18th Annual Conference of Asia-Pacific 
Decision Sciences Institute, Bali (2013-7),  
Weng, J. Akasaka, A. Onari, H. 
[１０] A Study on Customer Requirements and  Product Specifications for  
Engineer-to-Order Production，The 2nd Asian Conference of Management 
Science & Applications, Chengdu China (2012-9),  




早稲田大学 博士（経営工学） 学位申請 研究業績書 
 









































法の研究, 日本経営工学会 2015 年度春季大会（2015-5）, 
 赤坂信悟，翁嘉華，内藤進也，京野英貴，大成尚 





日本経営工学会 2014年度春季大会（2014-5）,  
福村莉慶，翁嘉華，赤坂信悟，大成尚 




    生産管理, Vol.23, No.1, pp.27-34 (2016-4) 
      翁嘉華, 赤坂信悟 
[２] 製造業の経営革新を実現する PLM ソリューション -製造業の経営革新を実現
する PLM の展望-，日立評論, Vol.86, No.8, pp.585-590 (2004-8) 
      根本弘幸, 赤坂信悟, 南俊介, 谷口洋司,  時末裕充 
[３]  バリアフリーを目指した生活環境造りを支援する最新のエレベーター・エスカ  
レーター，日立評論, Vol.79, No.9, pp.701-706 (1997-9) 
      柴田昇, 橋本和徳, 長谷川孔一, 赤坂信悟 
[４]  LSIパッケージング流動解析システムに関する研究 (第 1報)  
解析モデル合成方式の考え方と処理機構， 
    精密工学会誌, Vol.61, No.6, pp.789-793 (1995-6) 
      杉野和宏, 赤坂信悟, 大成尚 
 
国際会議 
[１]  Parts Supply Control Method for Production Seat System of ETO firms 
   With MTS Parts, 
The 3rd International Workshop on Production and Logistics,Shiga 
(2015-11), 




     －工作機械の生産システムを事例として－ 
 
論文題目（英語）：Study on Order Acquisition System for Engineer-to-Order  
Production with MTS Parts 
-A Case Study on Production System of Machine Tools – 
学位申請者： 











（主査）早稲田大学教授 博士（工学） 千葉工業大学 大成 尚 
 
    （署名）           （署名日）   年   月   日 
 
早稲田大学教授 工学博士 東京大学 高田 祥三 
 
    （署名）           （署名日）   年   月   日 
 
早稲田大学教授 工学博士 早稲田大学 吉本 一穗 
 
    （署名）           （署名日）   年   月   日 
 
早稲田大学特任教授 博士（工学） 大阪大学 光國 光七郎 
 
    （署名）           （署名日）   年   月   日 
 
早稲田大学准教授 博士（工学） 早稲田大学 翁 嘉華 
 
    （署名）           （署名日）   年   月   日 
